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@ Verfahren zur Herstellung eines Schuhs 


Ein Schuh, insbesondere ein Sicherheits-, Sport- und 
Wanderschuh (10) wird mit einer Zweischichtsohle dadurch 
versehen, da& zunachst die Laufsohle (13) in der gleichen 
Form vorvulkanisiert wird, in der das Ausschaumen der Zwi- 
schensohle (14) erfolgt; wahrend des Ausschaumvorganges 
wird auch gleichzeitig die Laufsohle (13) endvulkanisiert, 
wodurch sich zwischen der Lauf- und derZwischensohle (13. 
14) eine chemische Verbindung ergibt, die eine optimale 
Haftung der Laufsohle (13) an der Zwischensohie (14) ge« 
wahrleistet. 
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ANSPRUCHE 


1. Verfahren zur Herstellung eines Schuhes, insbesondere eines 
Sicherheits-, Wander- oder Sport schuhs, mit einem Schuhschaft und einer 
Schuhsohle, die eine aus Schaumstoff material gebildete Zwischensohle und 
eine aus Gummi , insbesondere aus Nitri 1 kautschuk bestehende Laufsohle 
aufweist, die gegebenfalls an der Laufflache profiliert ist, 
gekennzeichnet durch folgende Verf ahrensschritte: 

a) Einbringen von unvulkanisiertem Rohgummi, insbesondere 
Nitri lkautschuk, auf eine die Sohlenprof i 1 ierung der 
Lauf f 1 ache auf wei sendeBodenf orm, 

b) Vulkanisieren des Rohgummis unter Aufbringung von Oruck 
mittels eines Verdrangerstempels und ausreichender Vulkani- 
siertemperatur, so daB das Rohgummi die Sohlenprof i 1 ierung 
erhalt, 
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c) Einbringen des Schuhschaftes in die Bodenform in einem Abstand 
zum vulkanisierten Rohgummi und SchlieBen der Bodenform mit 
seitlichen SchlieBstempeln, 

d) Ausschaumen des zwischen dem vulkanisierten Rohgummi, dem Schuhschaft 
und den seitlichen SchlieBstempeln befindlichen Raumes mit 
schaumbarem Material, insbesondere Polyurethan. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB vor der 
Vulkanisierung auf das Rohgummi eine Lage aus textilem Material 
aufgelegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem 
Ausschaumen eine Lage aus textilem Material auf das Rohgummi aufgelegt 
wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB vor dem 
Ausschaumen ein Haftvermittler auf das Rohgummi aufgebracht wird. 

5. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Vulkanisiertemperatur zu ca. 150 Grad Celsius 
und die Vulkanisierzei t zu etwa 2 bis 4 Minuten gewahlt werden. 

6. Verfahren nach einem der vorigen Anspruche, daB das Rohgummi in 
Form eines Rohgummi stiickes in die Bodenform eingelegt wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Rohgummi in die Bodenform als fllissige oder 
pastose Masse eingelegt wird. 
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Verfahren zur Herstellung eines Schuhs 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Schuhs 
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1. 

Bei Sicherheits- und Wander- bzw. Sportschuhen sind Zwei- oder 
Mehrschichtensohlen bekannt geworden. Bei Zweischichtensohlen wird die 
eigentliche Laufsohle mit der Laufflache aus Gummi hergestellt, das an 
der Laufflache eine bestimmte Profilierung aufweist; zwischen dieser 
Laufsohle und dem Schuhschaft befindet sich Schaumstoff, vorzugsweise 
Polyurethan, der die Aufgabe einer Zwischensohle Ubernimmt und zur 
Erzeugung einer bestimmten Elastizitat der Schuhsohle dient. 
Insbesondere bei Wander- und Sportschuhen ist die elastische 
Zwischensohle aus Schaumstoff besonders wichtig, da sie der Abdampfung 
bzw. Abfederung der beim Laufen ins- 
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besondere auf hartem, beispielsweise asphaltiertem Untergrund auf- 
tretenden StdCe und stofldartigen Belastungen der Fufl- bzw. Beinge- 
lenke Qbernehmen mufl. 

Man hat in der Vergangenheit diese aus zwei Schichten gebildete 
Sohle in einer speziellen Werkzeugform mit dem Schuhschaft dadurch 
verbunden, dafl die fertigvulkanisierte Gummisohle auf den Boden 
einer Werkzeugform aufgelegt und den Schuhschaft in Abstand dazu 
festgelegt hat; nach Schlieflen der gesamten Form befand sich zwischen 
der Innenflache der Gummisohle und der unteren Flache des Schuh- 
schaftes ein Hohlraum, der mit Schaumstoff, vorzugsweise Polyurethan , 
ausgeschaumt wurde. Damit die Gummisohle an der aus Schaumstoff 
gebildeten Zwischensohle und die Zwischensohle an der unteren Flache 
des Schuhschaftes unldsbar bleibt. ist die Gummisohle auf der der 
Laufflache abgewandten Seite mit Klebstoff beschichtet worden, der 
sich mit dem Schaumstoff verband und somit eine fe ste Verbindung 
zwischen der Zwischensohle und der Laufsohle bewirkt hat. 

Hierbei ist allerdings nie vollig zu vermeiden, 
dafl sich die fertigvulkanisierte Gummisohle von der Zwischensohle . 
also der Polyurethan-Schaumstoff sohle, lost. 

Aufgabe der Erfindung ist es. einen Schuh der eingangs genannten 
Art und ein Verfahren zur Herstellung des Schuhes zu schaffen, bei 
dem einerseits die Herstellung vereinfacht und andererseits die Ge- 
fahr einer AblOsung der Laufsohle aus Gummi von der Zwischensohle 
aus Schaumstoff erheblich verringert bzw. vollstandig vermieden ist. 

Diese Aufgabe wird bei einem Schuh der eingangs genannten Art 
durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 1 geldst. 

Dadurch, dafl nicht mehr eine fertigvulkanisierte Gummisohle 
in die Form eingelegt wird, sondern ein Stuck aus unvulkanis iertem 
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Rohgummi, das in der den Schuh endgultig f ertigstel lenden Form 
vulkanisiert wird, wobei wahrend dieses Vulkani sierschri ttes die 
Laufsohle mit der praktisch fertigen Laufflache, gegebenfalls mit einer 
Profilierung versehen wird, und daB danach in der gleichen Form 
ausgeschaumt wird, werden eine groBe Zeitersparnis und eine erhebliche 
Kostenersparnis erzielt. Aufgrund dor erhohten Temperatur verbindet sich 
das Gummi mit dem Schaumstoff , geht also eine chemische Verbindung 
ein, die gegeniiber einer Kle be verbindung erheblich fester halt. 
Diese chemische Verbindung kann noch dadurch verbessert werden, 
dai* zwischen dem schaumbaren Material und dem Gummi ein textiles 
Gewebe vorgesehen ist. Dadurch druckt sich sowohl das Gummi als 
auch der Schaumstoff in das textile Gewebe ein bzw. umgekehrt und 
dadurch wird die an und flir sich schon optimal^ Verbindung zwischen 
der Laufsohle und der Zwischensohle weiter verbessert. Die eigentliche 
Verbindung erfolgt also somit chemisch in der Grenzschicht zwischen 
der aus Gummi bestehenden Laufsohle und der aus Schaumstoff gebildeten 
Zwischensohle, und mechanisch uber die textile Zwischenschicht. 

Naturlich besteht auch die Moglichkeit, anstatt der textilen 
Zwischenschicht einen Haftvermittler vorzusehen, was im wesent lichen von 
der Rohgummi mi schung flir die Laufsohle abhangt. Ein Losen der Laufsohle 
von der Schaumstoff zwi schenschicht hat sich aber auch hier nicht 
gezeigt. Bei der Beurteilung der Erfindung ist namlich folgendes zu 
beachten: 

J)ie bekannten Herstellungsverf ahren gehen von einer vorgef ertigten 
Gumniisohle aus, die in einer besonderen Maschine hergestellt Oder u,U. 
bei einer Fremdfirma bezogen wird. Diese fertige Sohle muB vorbehandelt 
werden, in dem sie aufgerauht und angeatzt bzw. "halogenisiert" wird. 
Diese Verf ahrensschritte benotigen sehr viel Zeit. Danach wird auf die 
vorbehandelte Flache Haftvermittler oder Klebstoff aufgespruht und 
zwecks Aktivierung des Klebstoffes bzw. des Haf tvermi ttl ers wird die 
bespriihte Laufsohle auf etwa 70 bis 80 Grad Celsius aufgeheizt. Dann 
erst kann die Laufsohle in die Form eingelegt und der Schuh 
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fertiggestel It werden. Bei der Erfindung hingegen wird das Rohgummi , 
vorzugsweise der Nitri lkautschuk, in die Form eingelegt und bei einer 
Temperatur von ca. 150 Grad unter Druck vulkanisiert . Dabei wird die 
Bodenform, also die Form aufgeheizt, auf der die Laufsohle ihr Profil 
erhalt. Da eine Abklihlung dieser Bodenform zur Durchf iihrung des 
' Ausschaumschrittes nicht erfolgt, damit nicht dauernd aufgeheizt und 
abgekuhlt wird, findet der Ausschaumschri tt bei einer 
Bodenformtemperatur von 150 Grad statt. Es hat sich herausgestel It , daB 
der Schaumstoff durch die hohe Temperatur der Bodenform nicht 
beei ntrachtigt wird, wie evtl. hatte erwartet werden kdnnen, da der 
fertig geschaumte Schaumstoff normalerweise dann, wenn er bei spi el swei se 
gegen eine Flache mit einer derartigen Temperatur gedrlickt wird, 
schmilzt. Vielmehr erhalt der Schaumstoff eine groBere Dichtigkeit mit 
kleineren Porendurchmessern, was auf die hohere Temperatur und den bei 
dem Ausschaumvorgang entstehenden Druck zurlickgef uhrt wird, wodurch 
offensichtlich eine sehr gute Haftverbindung zwischen der Laufsohle und 
dem Schaumstoff auch ohne textile Zwiscftenlage erzeugt wird. 

Der Schuh wird also praktisch in nur zwei Arbeitsgangen mit der 
Schuhsohle versehen, was in einer speziellen Form erfolgt. Die Form 
besitzt dabei einen Bodenstempel, der die Lauf sohlenfl&che inNegativ- 
form aufweist, beispielsweise ein spezielles Profil , sie besitzt ferner 
einen Verdrange r stempel, der gegen den Bodenstempel zur vfulka- 
nisierung der Gummisohle gefahren werden kann y sowie einen den 
Schuhschaft tragenden Schaftstempel, der nach der Vulkanisierung 
den Verdrangerstempel ersetzt, sowie beidseitig zwei Schliefistucke , 
die den Zwischenraum zwischen der unteren Fl&che des Schuh - 
schaftes und der oberen Flache der vulkanisierten Gummisohle 
beidseitig schlie 13en, wodurch ein Hohlraum gebildet wird, der mit 
dem Schaumstoff, das vorzugsweise Polyurethan ist, ausgeschaumt 
werden kann. 
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Es hat sich bei Unte r suchungen bestatigt, dafl die bekannte Klebe- 
verbindung zwischen der Zwischensohle und der Laufsohle sich unter 
bestimrnten Umstanden lost, dafi aber bei den gleichen Umstanden 
die Verbindung zwischen der Zwischensohle und der Laufsohle, die ja 
ohne Klebstoff hergestellt ist, nie zu einem Ablosen der Zwischensohle 
von der Laufsohle gefuhrt hat- 
Das Einbringen der textilen Gewebeschicht bzw. des textilen Ge - 
webes zwischen der Zwischensohle und der Laufsohle entweder vor 
dem Vulkanisieren bzw. vor dem Ausschaumen erhoht -wie man 
annimmt- die Verbindungs siche rheit zwischen der Zwischensohle 
und der Laufsohle erheblich. 

Die Erfindung besteht also im wesentlichen darin, da£ die Laufsohle 
in der gleichen Form vulkanisiert wird, in der die end-gultige Fertig- 
stellung der Schuhsohle mit dem Ausschaumen der Zwischensohle 

erfolgt. Damit werden zusatzliche Formen, mit denen die Laufsohle 
vorher hergestellt wird, vermieden und es wird eine erhebliche Ver- 
einfachung des He r stellung sve rfahr ens erreicht . 

Es besteht dabei die Moglichkeit, fur die Laufsohle und fur die Zwischen 
sohle unterschiedliche Farbungen zu benutzen, was einfach durch geeig- 
netes Einstellen bzw. Einfaxben des Schaumstoffe s fur die Zwischen- 
sohle erreicht wird. 

Als Schaumstoff fur die Zwischensohle kommt beim vorliegenden 
Ausfuhrungsbeispiel im wesentlichen Polyurethan in Frage, der sehr ein- 
fach zu verarbeiten ist. 

Weitere rarteilhaf te Verbesserungen sind den weiteren Unteranspruchen zu 
entnehmen. 
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Der be sonde re Effekt der erfindungsgemafien Losung liegt wohl 
in folgendem: 

5 Bei dem e rfindungsgemaflen Verfahren, bei dem die Laufsohle in der 
Form ausgebildet, d. h. vulkanisiert wird, wird die Form auf eine 
fur die Vulkanisie rung geeignete Tempcratur gebracht, die bei etwa 
150° C. liegt. Dadurch erfolgt der Ausschaumvorgang ebenfalls 
^ bei dieser Temperatur, Auf gr und dieser erhohten Ausschaum- 

temperatur verbindet sich die Laufsohle chernisch mit der Zwischen- 
sohle. Dadurch ist einmal das Verfahren vereinfacht, weil ein Klebe- 
schritt vermieden ist, und zum andern wird, wie sich bei Unte r suchungen 
herausgestellt hat, die Verbindung zv/ischen Lauf- und Zwischensolrle 

1 5 

erheblich verbessert, was noch weiter verbessert werden kann 
durch die Textilzwischenschicht. 

Der besondere Vorteil der Erfindung liegt in einer erheblichen 
Zeit- und Kostenersparnis. Die Herstellung der Laufsohle aus Rohgummi 
20 auBerhalb der Form wird eingespart, was zu einer Kostenersparnis allein 
fur die Laufsohle von ca. 60 % des Preises der Laufsohle flihrt, und auch 
wegen des Wegfal Is der Vorbehandl ung kann die Herstellung erheblich 
schneller erfolgen. 
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Anhand der Zeichnung, in der zwei Ausflih rungs be ispiele der Erfindung 
dargestellt sind, sollen die Erfindung naher erlautert und das Verfahren 
naher beschrieben werden. 


Es zeigt: 

pig^ 1 eine Schnittansicht durch eine erste Aus- 

fuhrungsform eines Schuhes, 

Y\%. 2 eine weitere A usge staltung des Schuhes ahnlich 

der Fig. 1, 

Fig ^ 3 einen ersten Schritt der Herstellung des Schuhes 

und 

F i g- 4 den zweitert Schritt bei der Herstellung des 

Schuhes gem&fi den Fig. 1 bzw. 2. 

Der Schuh 10, der als Siche rhe its Wander - oder Sports chuh ausge- 
bildet werden kann, besitzt einen Schuhschaft 11, an dem eine Schuh- 
sohle 12 befestigt ist. Diese Schuhsohle 12 besteht aus einer vulkanisierten 
JLaufsohle 13 und einer ausge schaumten Zwischensohle 14. Bei der 
Ausftthrung gemafi Fig. 2 befindet sich zwischen der Laufsohle 13 und 
der Zwischensohle 14 eine Zwischenlage aus textilem Gewebe 15. 

Die Herstellung des Schuhes gemafi Fig. 1 soli anhand der Fig. 3 
und 4 naher erlautert werden. 

Zur Herstellung des Schuhes bzw. zur Anbringung der Schuhsohle 
am Schuhschaft ist ein Bodenstempel 16 vorgesehen, dessen obere 
Flache 17 eine Negativprofilierung der Laufflache 18 der Laufsohle 13 
aufweist. 

Zunachst wird in den Bodenstempel ein Stuck unvulkanisierte s Roh- 
gummi eingelegt, wobei soviel Material vorhanden sein mufl, dafi die 
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Laufsohle 13 vollstandig aus diesem Material gebildet werden kann. 
Danach wird ein Ve rdr anger stempel 19 aufgebracht, dessen untere 
Stempelflache 20 der Laufsohle 13 entspricht, dergestalt, dai3 nach 
Anfahren des Ve rdranger stempels 19 in Pfeilrichtung gegen den 
Bodenstempel 16 der zwischen der Flache 17 und der Flache 20 be - 
findliche Zwischenraum 21 vollstandig rundherum abge schlos sen 
ist. Dadurch kann das dazwischen befindliche Rohgummi 22 dann, 
wenn es weich wird, seitlich nicht ausweichen, sonde rn mui3 sich 
der Profilfl&che 17 anpassen. Die "Vulkanisie rung erfolgt durch 

Aufbringen von Druck in Pfeilrichtung P^ und durch Erhohen der 
Temperatur der Stempel 16 und 19 auf eine Temperatur von etwa 
150 - 160 ° C. 

Nach^dem die Laufsohle vulkanisiert ist, wird der Stempel 
19 entgegen der Richtung P^ hochgefahren und ein Schaftstempel 23, 
auf dem der Schuhschaft 11 aufgezogen ist, nach unten, e benfalls 

in Pfeilrichtung P^ , gegen die vulkanisierte Laufsohle 22 gefahren 
und zwar bis auf einen Abstand A zur vulkanisie rten Laufsohle, der 
der Zwischensohle 14 entspricht. 

Zur Vervollstandigung der Form sind beidseitig zu dem Bodenstempel 
und oberhalb desselben Schlieflstempel 24 und 25 vorgesehen, die in 
horizontaler Richtung H hin- und her verfahrbar sind und deren aufein- 
ander zuweisende Innenflache 2 6 bzw, 27 der Aufienkontur der Zwischen- 
sohle 14 entsprechen. Diese beiden Schie be r stempel 27 und 25 werden 
aufeinander zugefahren und zwar soweit, bis die obere Kante 28 bzw, 
29 der Schiebe stempel 24 und 2 5 gegen die Auflenfl&che des Schuhschaftes 
11 zum Anliegen gelangt. In diesem Augenblick befinden sich die unteren 
Kanten 30 und 31 direkt oberhalb des Bodenstempels 16, so dai3 zwischen 
der Aufienflache des Schuhschaftes 11, den Innenf lichen der Schiebe - 
stempel 24 und und der oberen Flache der vulkanisie rten Lauf- 
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flache 22 ein Hohlraum 32 gebildet wird, dessen Begrenzungsflachen 
den endgiiltigen Umfangsflachen der Zwischensohle 14 entsprechen. 

5 

Sodann wird der Hohlraum 32 mit Schaums toff mate rial 33 gefiiilt 
und der Schaums toff 3 3 im Inneren des Hohlraumes 32 aufge schaumt, 
wobei die Telle 24 und 25 , 16, 23 und 11 insgesamt eine Temperatur 
von ca. 150 bis 160 Grad annehmen. Dabei schaumt der Schaums toff 
10 33 auf und verbindet sich mit der vulkanisierten Laufsohle. Die 
Zeitdauer , die die gesamte Form geschlossen und auf Temperatur 
bleiben rnufl, richtet sich nach der Aus schaumzeit des Schaum- 

stoffes . Auf Grund der V ulkanisierung ist die Temperatur der Form 
noch bei ca. 150 - 160° C, was zur besseren Verbindung beitragt. 

in vo'rteilhafter Weise wird als Schaumstoff Polyurethan verwendet. 
Als Rohgummi wird ein 61- oder berfeinbe standi ge r und daruber hinaus 
auch abriebfester Rohgummi benutzt. Diese Materialien bestimmen, 
wi<? erwahnt, die Ausschaum- bzw. V ulkanisie r ze it. 


Die grundsatzlichen Verfahrensschritte , die anhand der Fig. 3 und 
4 fur den Schuh gemafl Fig. 1 beschrieben worden sind, konnen naturlich 
auch bei dem Schuh gemSfi Fig. 2 durchgefuhrt werden. Der einzige 
Unterschied besteht darin, daB auf die obere Flache 20 vor dem Vor 
vulkanisiergang die Zwischenschicht 15 aus textilem Material aufge- 
legt wird. Beim Vulkanisieren druckt sich die textile Zwischenschicht 
15 in die obere Flache des Rohgummis ein und beim entgultigen Aus- 
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schaumen hi 1ft die textile Zwi schenschicht 15 zu einer noch besseren 
Haftverbindung, Es besteht natlirlich auch die Mbglichkeit, die textile 
Zwi schenschicht nach dem Vul kani sierschritt auf die Laufsohle 
aufzulegen. 

Anstatt eine Platte oder ein ahnlich ausgebi ldetes Stuck aus 
Rohgummi in die Form einzulegen, kann auch eine entsprechende Menge aus 
fliissigem oder pastosem Rohgummi in die Form eingespritzt und darin 
vulkanisiert werden. Die einzelnen Verarbeitungsschri tte sind dabei die 
gleichen. 

Das Material, das bei der Verarbeitung als Rohgummi verwendet wi rd, 
ist ein Nitri lkautschuk, bzw. ein Rohgummi, der unter der Bezeichnung 
"Perbunan" im Handel erhaltlich ist. 

Nun besteht die Mbglichkeit, anstatt der Zwischenlage aus textilem 
Material auch Klebstoff oder einen Haftvermi ttler zu benutzen, der nach 
dem Vulkanisierschritt in der Form auf die vulkanisierte Laufsohle 
aufgebracht, i.a. aufgespritzt wird. Dies ist abhangig von dem zu 
verwendenden Material fiir die Laufsohle- 

Zusammenfassend sollen hier noch einmal die einzelnen 
Verfahrensschritte aufgefiihrt werden: 

1. Einlegen oder Einspritzen einer geeigneten Rohgummi mi schung 
(Vulkamischung) , z.B. aus Nitri lkautschuk in die Form 16 

2. Verpressen der Mi schung in der Form (Negati vf orm) bei einer 
Temperatur von ca. 150 Grad Celsius, was sich als optimal 
herausgestel It hat; dieses Verpressen dauert bevorzugt 3 bis 4 
Minuten; hierbei vulkanisiert das Rohgummi aus. 

3. Hochfahren des Stempels 19 

4. Einlegen der Zwischenschicht aus textilem Material 
oder 
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4. Einspritzen eines geeigneten Haftvermi ttlers, angepaBt an die 
Zusammensetzung des Rohgummis 

5. Stempel 23 mit aufgezogenem Schuhschaft 11 hin zur Laufsohle 22 in 
der Form 16 fahren, bis auf gewiinschten Abstand "A" 

6. Heranfahren der SchlieBstempel bzw. SchlieBschieber 24, 25 

7. Ausschaumen des Zwi schenraumes mit Schaumstoff, vorzugsweise 
mit Polyurethan 

Beim letzten Verf ahrensschritt 7. bleibt die Form 16 warm, fur den 
nachsten zu verarbeitenden Schuh. 

Es ist klar, daB die textile Zwi schenschicht auf schon beim 
Verf ahrensschritt 1. eingelegt werden kann, dann, wenn eine Platte oder 
ein pastoses Material eingebracht wird. 
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